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Станок-автомат – это технологическая машина, производящая обработку детали и 
состоящая из различных элементов: подвижных или неподвижных, жестких или 
деформируемых, свободных или связанных между собой. Это необходимо учитывать при 
решении различных задач, каждая из которых представляет собой  совокупность 
непрерывных или прерывистых действий, выполняемых для получения требуемых 
характеристик изменения рабочей среды [1]. 
Для определения станка-автомата необходимо использовать следующие понятия:  
рабочая среда; 
источник энергии, необходимый для обеспечения функционирования станка-
автомата;  
источник информации для описания поставленной задачи и определения 
действительных значений параметров процесса.  
Таким образом, станок-автомат  выполняет две функции, реализуемые  различными 
устройствами: информационными и исполнительными (рис. 1). 
В зависимости от результатов обработки поступающей информации 
информационные устройства вырабатывают команды трех видов: цели выполняемой 
задачи, измерений текущего состояния исполнительного устройства и наблюдений над 
рабочей средой. 
Исполнительные устройства воздействуют на рабочую среду в соответствии с 
командами путем преобразования получаемой извне энергии. Они состоят  
из следующих конструктивных элементов: органов взаимодействия с рабочей  
средой, базовых деталей, модуляторов энергии (усилителей, распределителей), 
преобразователей энергии (двигателей, силовых установок и т. д.), сенсоров (датчиков 
положения, давления и т. д.). 
 
 
Рис. 1. Принципиальная схема принятия решений  
и выполнения действий станком-автоматом 
 
Станки-автоматы для сверления отверстия широко применяются на предприятиях 
массового и крупносерийного производства. Они обладают высокой технологической 
надежностью, точностью, из-за простоты конструкции и коротких кинематических цепей 
передачи движения от источника энергии к исполнительному механизму. В массовом 
производстве загрузка таких станков осуществляется, как правило, специальным 
устройством – автооператором, а в крупносерийном производстве вручную рабочим – 
оператором станка. При этом оператор станка обслуживает несколько единиц такой 
техники, то есть используется принцип многостаночности [2]. 
Алгоритм работы станка-автомата должен содержать не только последовательность 
выполняемых действий, но и источники информации о выполнении данного действия: 
1. Рабочий базирует исходную заготовку на установочные элементы 
приспособления, причем правильность выполнения этого перехода он контролирует 
визуально. По окончании перехода рабочий нажимает на кнопку «Пуск цикла». 
2. Закрепление заготовки посредством пневмозажима. Для этого включается 
электромагнит пневмораспределителя, переключается направление подачи сжатого 
воздуха в пневмоцилиндре, и его шток через траверсу передает усилие на заготовку. 
Информация о выполнении данного перехода формируется датчиком давления воздуха в 
соответствующей ветви пневмосети. 
3. Включение ускоренного перемещения шпиндельной бабки из исходного 
положения в положение перед началом обработки, причем  расстояние до заготовки 
должно быть  не менее 2–3 мм, что необходимо для гарантированного отсутствия 
столкновения инструмента и заготовки на скорости холостого хода. Контроль выполнения 
перехода осуществляется концевыми выключателями, расположенными  
в исходном положении и положении перед началом обработки, а также контактами 
управления двигателя привода подачи и электромагнитной муфты ускоренной подачи. 
4. Включение привода вращения инструмента и переключение режима скорости 
подачи с ускоренного на рабочий. Контроль осуществляется замыканием контактов 
управления магнитного пускателя двигателя привода главного движения и 
электромагнитной муфты рабочей скорости. 
5. Сверление отверстия. Контроль перехода осуществляется концевым 
выключателем, расположенным в конце рабочего хода. 
6. Возврат в исходное положение на скорости холостого хода. Для этого 
включается реверс двигателя привода подач на скорости холостого хода. Информация о 
выполнении данного перехода получается от концевого выключателя, расположенного в 
исходном положении шпиндельной бабки.   
7. Выключение привода подачи, привода вращения сверла и переключение привода 
зажима заготовки в положение разжима. При этом срабатывает датчик давления, 
расположенный в ветви пневмосети, определяющей разжатое состояние привода. 
8. Оператор снимает обработанную заготовку, правильно устанавливает исходную, 
и цикл повторяется. 
Для реализации данного алгоритма можно предложить кинематическую схему 




Рис. 2. Кинематическая схема станка-автомата для сверления отверстия 
 
Цилиндр AC1 зажимает/ разжимает заготовки, двигатель М1 –  привод вращения 
сверла, двигатель М2 – привод подачи, при этом реверс подачи происходит за счет 
изменения направления вращения якоря двигателя, а изменение скорости – 
переключением электромагнитных муфт автоматической коробки подач. Включение 
муфты YС1 передает вращающий момент от  двигателя М2 на ходовой винт напрямую, 
осуществляя подачу холостого хода. При включении муфты YC2 движение от двигателя к 
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